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Sposob samoczynnej kompensacji zuzycia Sciernicy w szlifierce bezklowej
oraz szlifierka do stosowania tego sposobu
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b samo-
czynnej kompensacji zuzycia S$ciernicy w szli-
fierce bezklowej oraz urzadzenie do stosowania
tego sposobu.

Podczas procesu szlifowania na szlifierkach

bezklowych ich tarcze §cierne ulegaja ciggtemu °

zuzyciu, a poza tym ich powierzchnie ulegajag
zamuleniu czgstkami metalu szlifowanych
przedmiotéw, przy czym zuzycie S$ciernicy jest
nier6wnomierne wzdluz tworzacej tarczy $cier-
nej, co wymaga okresowego i czestego jej
obciggania o stosunkowo grubg warstwe. Po
kazdorazowym obcigganiu tarczy Sciernej nale-
zy ja dosungé¢ do szlifowanych przedmiotéw, co
dotychczas jest dokonywane recznie. Precyzyj-
ne dosuniecie tarczy Sciernej o wielkosé jej zu-
zycia z dokladnoscig do kilku mikronéw wyma-
[—

*) Wlasciciel patentu o$wiadczyl, ze tworcy
wynalazku jest inz. Ide Goldberg.

ga wysoko kwalifikowanej obstugi szlifierki
i wielokrotnego sprawdzania dok!adnos$ci usta-
wienia tarczy S§ciernej przez dokonywanie
probnego szlifowania przedmiotéw.

Zaréwno precyzyjne dosuwanie §ciernicy
w sposéb reczny, jak i wielokrotne sprawdza-
nie dokladno$ci ustawienia Sciernicy jest rzeczg
klopotliwg i wymaga duzej straty czasu, co
wplywa na powazne zmniejszenie efektywnego
czasu pracy szlifierki. .

Przewodnia mys$lag wynalazku jest wyelimi-
nowanie pracowchlonnego korygowania usta-
wiania tarczy Sciernej na zadany wymiar szlifo-
wanych  przedmiot6w  przez zastosowanie
takiego rozwigzania kinematycznego ukladu
wrzeciennika §ciernicy i przyrzadu do jej obcig-
gania, ktéry po kazdorazowym obciggnieciu
§ciernicy, gwarantuje samoczynne jej ustawie-
nie sie w wymaganym potozeniu.
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Spos6b wedlug wynalazku polega na tym, Ze
po osiggnieciu maksymalnego, dopuszczalnego
wymiaru szlifowanych przedmiotéw w trakcie
ich szlifowania, impuls elekiryczny urzadzenia
do cigglej kontroli, poprzez przekaZnik czasowy
przesuwa tloczek zaworu elektrohydraulicznego,
ktory przesterowujgc zawoér kierunkowy dopro-
wadza olej pod ci§nieniem poprzez elektrohy-
drauliczny zawér blokujgcy do cylindra z tlo-
kiem szybkiego posuwu wrzeciennika Sciernicy,
odsuwajac jg do jej stalego polozenia obcigga-
nia, a jednocze$nie zawdr elektrohydrauliczny
uruchamia mechanizm zapadkowy ciaglego pre-
cyzyjnego dosuwu suportu przyrzadu do obcig-
gania $ciernicy dosuwajac go do niej o nasta-
wiang wielko§é zuzycia Sciernicy i naddatku na
* obcigganie.

Wielko$é dosuniecia. przyrzadu do obciggania
do §ciernicy reguluje sie za pomocg wspomnia-
nego wyzej przekaznika czasowego.

Wrzeciennik Sciernicy w swym skrajnym
tylnym polozeniu nadaje impuls elektryczny,
ktéry uruchamia silnik elektryczny poruszajgcy
przyrzad do obciggania $ciernicy. Przyrzad do
obciggania opuszczajac swe polozenie wyjécio-
we uruchamia elekirohydrauliczny zawér blo-
kujacy, ktéry odcina cisnienie oleju z zaworu
kierunkowego do cylindra szybkiego posuwu
§ciernicy i jednocze$nie doprowadza olej pod
ciSnieniem do tegoz cylindra bezpoSrednio
z pompy ufrzymujgc wrzeciennik $ciernicy
w jego stalym tylnym potozeniu do obciggania.
Dzieki temu uniezaleznia sie czasokres obcigga-
nia §ciernicy od czasokresu potrzebnego do do-
suniecia przyrzadu do obciggania. o nastawiana
wielkosé,

Po ukoficzeniu procesu obciggania, gdy przy-
rzad wraca w swe polozenie wyjsciowe, wylg-
cza on blokujacy zawoér -elektrohydrauliczny,

ktory wracajgc w swe wyjSciowe polozenie ig- -

czy ponownie cylinder szybkiego posuwu
§ciernicy z zaworem kierunkowym.

Czasokres potrzebny do precyzyjnego dosu-
niecia suportu przyrzadu do obciggania $§cierni-
cy jest wielokrotnie mniejszy od czasokresu po-
trzebnego do abciggniecia £ciernicy. W trakcie
obhciggania §ciernicy, przekafnik czasowy wylg-
cza zawdr elektrohydrauliczny, ktéry wracajgc
w swe wyjSciowe polozenie przesterowuje za-
war kierunkowy na kierunek dosuniecia $cier-

‘Gdy po skohczonym cyklu obciggania §cierni-
cy zostaje wylaczany blokujgcy zawér elektro-
hydrauliczny, wrzeciennik $§ciernicy zostaje do-

suniety do zderzaka umieszczonego na suporcie
przyrzadu do obciggania Sciernicy, przy czym
Sciernica zostaje dosunieta o wielko§é¢ jej odsu-
niecia w tylne potozenie oraz o wielko$é precy-
zyjnego dosuwu suportu przyrzadu do obcigga-
nia $ciernicy, tak ze w ten sposéb nastepuje
samoczynna kompensacja zuzycia §ciernicy.

Poniewaz linia styku przedmiotu szlifowane-
go ze S$ciernica lezy powyzej linii prostej Ig-
czacej osie tarczy kierujgcej z tarcza S§cierng,
przy dotychczasowym sposobie obciggania $cier-
nicy na szlifierkach bezklowych $§ciernica byla-
by nadmiernie obciggana, wskutek czego wy-
miar przedmiotéw szlifowanych ciggle by wzra-
stal.

W celu wyeliminowania powyzszej niedoklad-
nosci szlifowania, wedlug wynalazku ustawia
si¢ diament w przyrzadzie do obciggania na
wysokosci stanowigcej $rednig arytmetyczng
wysoko$ci stykéw przedmiotu szlifowanego
z tarczg S$cierng o maksymalnej i minimalnej
jej Srednicy. Dopiero ustawienie diamentu (z do-
ktadno$cig do 0,1 mm) na tak dobranej wysoko-
§ci umozliwia uzyskanie kompensacji zuzycia
§ciernicy z dokladno$cig 5 mikronéw.

W celu lepszego zrozumienia istoty wynalaz-
ku, w dalszym ciggu opisu zostanie on oméwio-
ny, nie ograniczajac przy tym zakresu, w przy-
kladzie jego zastosowania z powolaniem sie na
rysunek, ktéry przedstawia schematycznie
urzgdzenie do samoczynnej kompensacji zuzycia
Sciernicy w szlifierce bezkiowej.

Na prowadnicach kadiuba szlifierki umiesz-
czony jest wrzeciennik 1 Sciernicy 2 araz suport
3 przyrzadu 4 do jej obciggania. Wrzeciennik 1
jest napedzany hydraulicznie ttokiem 5. Suport
3 jest napedzany za pomocg ttoczka 6 mecha-
nizmu zapadkowego poprzez kolo zapadkowe 7,
§limak 8, §limacznice z nakretkg 9 i §ruba po-
ciggowg 10.

Na kadlubie szlifierki zamecowany jest zde-
rzak 11, ktéry ustala stale tylne polozenie wrze-
ciennika 1, a na suporcie 3 zamocowany jest
zderzak 12, ktéry ustala przednie polozenie
wrzeciennika 1 w zaleznosci od wielkosci szli-
fowanych przedmiotéw 13 umieszczonych na
podirzymce 14 i napedzanych za pomocg tarczy
kierujacej 15.

W Kkaslubie szlifierki osadzony jest sterujgcy
zawér elektrohydrauliczny, w ktérym umiesz-
czony jest suwliwie tloczek 16 polgczony z elek-
tromagnesem 17, ktérego rdzen jest urucha-
miany za pamocg impulsu elektrycznego od



urzgdrenia do cigglej kontroli wymiaru szlifo-
wanyeh przedmiatéw. _

Zamiast urzadzenia do cigglej kontroli wy-
miaru szlifowanych przedmiotéw, moze byt za-
stosowany wylseznik zegarowy, wysylajacey im-
pulsy w nastawianych edcinkach ezasu, lub tez
na liniach obrébki pétautomatyeznej przycisk
reczny, zamocowany na tablicy sterowujgcej
szliftecki. )

Gdy w trakcie szlifowania przedmiotéw, na
skutek zuiycia sie tarcry fciernej, osiagajg :one
sw6j maksymalnie dopnszeralny wymiar, urza-
dzenie do kontroli ich wymiany wysyia impuls
elektryczny, wruchamiajac poprzezr przekaznik
czasowy elektramagnes 17 przesuwajac tleczek
16 w jego lewe palogemie. W tym polageniu
tloczka 16 olej tloczony pomp] 18 jest doprowa-
dzany pod ci$nieniem przewodem 19 do mecha-
nizmu zapadkowego, co powoduje jego ciggle
dzialanie w okresie czasu rzedu kilku sekund
ustalanego prickagnikiem czasowym. W tym
okresie czasu tleczek 6 wprawia w ruch posu-
wisto-zwrotny zapadke, ktéra obraca o kilka
zabk6w kolo zapadkowe 7, co poewoduje prze-
suniecie $ruby pociggowej 10, a wraz z nig su-
portu 3 o wielko§é zuzycia promienia Sciernicy
i naddatku na jej obcigganie.

Przesuniecie tloczka 16 w jego-lewe potazenie,
doprowadza jednoczesnie ped cismieniem prze-
wodem 20 olej do mechaniemu skrzydelkowego,
obracajgc jego skrzydetko 21, a wraz z nim
obraca zawér kierunkewy 22 o 90°. W {ym po-
lozeniu zaworu 22, olej przewodem 23 jest do-
prowadzany przez elektrohydrauliczny zawér
blokujgcy 24 i przewodem 25 do cylindra szyb-
kiego posuwu §ciernicy przesuwajac jego tlok &
wraz z wrzeciennikiem 1 do zderzaka 11.

Wrzeciennik 1 po jego edsunigciu w tylne po-
lozenie naciska na wylacenik (nie przedstawio-
ny na rysunku), ktéry uruchamia przyrzad 4 do
obciggania §ciernicy i jednocze$nie uruchamia
elektromagnes 26 przesterowujac tloczek elek-
trohydraulicznego zaworu blokujgcego 24.
W tym polozeniu zaworu 24 olej pod ci$nieniem
jest doprowadzany przewodami 27 i 25 do cy-
lindra szybkiego posuwu §ciernicy, stale utrzy-
mujgc wrzeciennik Sciernicy w jego tylnym po-
tozeniu bez wzgledu na polozenie zaworu Kkie-
runkowego 22, poniewaz przewdd 23 zostaje za-
blokowany tloczkiem zaworu blokujacego 24.

Po skonczonym cyklu obciggania $ciernicy,
przyrzad do jej obciggania wracajac w swe
wyjéciowe polozenie, wylgcza elektromagnes
26, co powoduje powrét tloczka zaworu bloku-

jacego 24 réwmiei w jego wyjSciowe polodenie.
W trakcie obciggania fciernicy preekaZnik cza-
sowy przerywa doplyw pradu do -elektromagne-
su 17, co powoduje przesterowanie tloczka 16
W jego prawe poledenie i doprowadzenie prze-
wodem 28 olejn pod ciénieniem do mechanizmu
skrzydeikowego prszesterowujac skrzydetko 21
wrar z zaworem kierunkowym 22 w ich wyj-
fciowe podeienie. :Gdy tinezsk zaworu blokujq-
cego 24, po skohczonym cyklu obriggania, takie
wraca W swe wyjSciowe poiogenie, olej pod ci-
Snieniem jest doprowadzany przewodami 29 i 30
do cylindra szyhkiego posuwa wrzeciennika
§ciernicy dosuwajac ja w kierunku szlifowa-
nych przedmiotéw do zderzaka 12 o wielkosé
jej -edsuniecia i o wielko&é uprzedniego przesu-
niecia suportu 3 wraz ze zderzakiem 12, dzieki
czemu nastepuje ssmoczynna kompensacia zu-
Zycia éciernicy.

‘W celu wyeliminowania nadmiernego obcig-
gania Sciernicy, diament 31 za pomocg tulei mi-
mosrodowej 32 przyrzgdu 4 ustawia sie na wy-
sokosei stanowigcej Sredniq arytmetyczng wy-
sokoSci stykéw przedmiotu szlifowanego 13
z tarcza scierng 2 o maksymalnej i minimalnej
jej $rednicy.

Do dokladnego ustawienia szlifowanych
przedmiotéw na zgdanej wysoko$ci z doklad-
nascig do 0,1 mm shuzy przyrzad pomiarowy 33.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b samoczynnej kompensacji zuzycia
-Scicrnicy w szlifierce bezklowej, zaopatrzo-
nej w urzadzenie do cigglej kontroli wymia-
ru szlifowanych przedmiotéw, ktére po
osiggnigciu maksymalnego dopuszczalnego
ich wymiaru wysyla impuls elektryczny do
sterujgcego zaworu elektrohydraulicznego,
znamienny tym, Ze po otrzymaniu impulsu
tloczek sterujgcego zaworu elektrohydra-
ulicznego przesterowuje zawoér kierunkowy,
ktéry doprowadza olej pod ciénieniem po-
przez elektrohydrauliczny zawér blokujacy
do cylindra 2z tlokiem szybkiego posuwu
wrzeciennika &ciernicy odsuwajac ja do jej
stalego tylnego polozenia do obciggania,
a jednocze$nie sterujacy zawér elekirohy-
drauliczny uruchamia mechanizm zapadko-
wy do cigglego precyzyjnego dosuwu supor-
tu przyrzgdu do obciggania $ciernicy dosu-
wajac go do niej o nastawiang wielko$§é jej
zuzycia i naddatku na obcigganie, przy czym



wrzeciennik $§ciernicy w swym skrajnym
tylnym potozeniu nadaje impuls elektryczny,
ktéry uruchamia przyrzad do obciggania
Sciernicy . i  jednocze$nie przesterowuje
elektrohydrauliczny zawé6r blokujacy, kt6-
ry odcina ci$nienie oleju z zaworu
kierunkowego do cylindra szybkiego po-
suwu S$ciernicy i doprowadza olej. pod ci-
$nieniem bezposrednio z pompy do tegoz cy-
lindra, utrzymujgc Sciernice w jej tylnym
skrajnym potozeniu do czasu zakonczenia
" cyklu obciggania, a powracajacy w swe po-
lozenie wyjsciowe przyrzad do obciggania
wylacza elektrohydrauliczny zawér blokuja-

ktéry wracajgc w swe polozenie pierwotne
t¥ezy ponownie cylinder szybkiego posuwu
§ciernicy z zaworem kierunkowym, co przy
uprzednio przesterowanym zaworze kierun-
kowym powoduje przesterowanie réwniez
tloka szybkiego posuwu $ciernicy i dosunie-
cie wrzeciennika §ciernicy do zderzaka umie-
szczonego na suporcie przyrzadu do obcigga-

nia, tak ze Sciernica jest dosunieta w przed-
nie polozenie o wielko§¢ jej odsuniecia oraz
o wielko§¢ precyzyjnego dosuwu suportu
przyrzadu do obciggania $ciernicy, dzieki
czemu po kazdym cyklu procesu obciggania
uzyskuje sie samoczynng kompensacje zuzy-
cia §ciernicy.

)

. Sposéb wedlug zasfrz. 1, znamienny tym, ze

w celu wyeliminowania niedokladno$ci wy-
miaréw szlifowanych przedmiotéw, powsta-
jgcej wskutek zmiany promienia S$ciernicy,
diament w przyrzadzie do obciggania usta-
wia si¢ na wysokoSci stanowigcej $rednig
arytmetyczng wysokosci stykéw przedmiotu -
szlifowanego z tarcza §cierna o maksymal-
nej i minimalnej jej $rednicy.

Zaktady Mechaniczne
im. J. Strzelczyka

Zastepca: mgr inz. Aleksander Samujlto
rzecznik patentowy
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